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/JURGEN STIEL/, 
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Stand am: 



Immer auf den neussten Stand brnqenl 

Beschreibung 

Raderfalzapparat mit einer Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenigstens einer 
Materialbahn 

Die Erfindung betrifft einen Raderfalzapparat mit einer Schneidvorrichtung zum 
Querschnefden wenigstens einer Materialbahn gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Ein solcher Raderfalzapparat wird z. B. eingesetzt, urn in einer 
Rollenrotationsdruckmaschine bedruckte Papierbahnen mit der Schneidvorrichtung in 
einzelne Signaturen zu zerlegen und die Signaturen zu fatten. 

Bekannte Raderfalzapparate dieser Art umfassen Schneidvorrichtungen mit einem 
Transportzylinder und einem Schneidzylinder, die gemeinsam drehbar sind und einen 
Spalt begrenzen, durch den ein Transportweg fur die zu schneidende Materialbahn 
verlauft. Der Schneidzylinder tragt wenigstens ein Messer, das jeweils eine Signatur von 
der Materialbahn abschneidet, wenn es den Spalt durchlauft. 

Die DE 25 17 000 C2 zeigt einen Falzapparat mit einem Punkturzylinder und einem 
Schneidmesserzyiinder, die einen einzigen Schneidspalt bilden. 

Die DE 35 27 710 A1 und die EP 0 627 310 A1 offenbaren Falzapparate, bei denen zwei 
Falzmesserzylinder mit einem Falzklappenzylinder zusammen wirken. Jedem dieser 
Falzmesserzylinder ist ein einziger Messerzylinder zugeordnet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Raderfalzapparat mit einer 
Schneidvorrichtung zum Querschneiden wenigstens einer Materialbahn zu schaffen. 

Die Au^abe wird erfindungsgemad durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldst 
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Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteiie bestehen insbesondere darin, dass sie mit 
geringem apparativem Aulwand das Zusammenfugen von zwei Materialbahnen, die auf 
zwei Transportwegen den Schneidspalten zugefuhrt werden, zu einem gemeinsamen 
Produlct enmoglicht bzw, die Verarbeitung einer Materialbaiin mit einer sehr groBen Zahl 
von Lagen durch Zusammenfugen aus zwei Teilbahnen erlaubt. 

Die Verarbeitung von aus einer grofSen Zahl von Lagen zusammengesetzten 
Materialbahnen durch einen Falzapparat mit einfachem Schneidspalt, wie in DE 25 17 
000 C2 beschrieben, bereitet aus mehreren Grunden Schwierigkeiten. Zum einen wirken 
Zugwalzen, die zum Einstellen einer erforderlichen Spannung der Materialbahn 
herkommlichenA/eise vorgesehen werden, nur auf die jeweils auliersten Lagen der 
Materialbahn unmittelbar ein; auf die inneren Lagen wird ihre Kraft nur mittelbar durch 
Reibung der Materiailagen aneinander ubertragen. Diese Reibungskrafte sind nicht exakt 
kontrollierbar, insbesondere dann nicht, wenn die Bahn um Kurven gelenkt werden muss, 
d. h. eine Walze umschlingt. Daher ist die Spannung der inneren Lagen einer solchen 
Bahn um so schlechter kontrollierbar, je grd&er die Zahl der Bahnen ist Auch die zur 
Verarbeitung einer Bahn erforderlichen Krafte, sei es beim Schneiden oder beim 
Einstechen von Punkturldchem in die Bahn, sind um so grdller, je grofier die Zahl ihrer 
Lagen ist. Beim erfindungsgema&en Raderfalzapparat kann ein Produkt mit einer 
gegebenen Seitenzahl aus getrennt voneinander geschnittenen und aufgenadelten 
Teilbahnen zusammengefugt werden. Da die zum Schneiden und gegebenenfalls 
Punktieren dieser Teilbahnen erforderlichen Krafte kleiner sind ais die entsprechenden 
Krafte bel der Verarbeitung einer einzelnen Bahn mit der gegebenen Seitenzahl, kann der 
Raderfalzapparat ohne QualitatseinbuBe leichter und damit preiswerter ais ein 
herkommlicher gebaut werden. 

Weitere Vorteiie bestehen darin, dass die Schneidvorrichtung die Gefahr eines erneuten 
Beschneidens bereits vereinzelter Signaturen bei einem erneuten Durchgang durch einen 
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Schneidspalt beseiligt, ohne dafiir aufwendige Verschiebungsvorrichtungen oder eine 
ungewohnlich hohe Prazislon bei der Steuerung der Drehungen der einzelnen Zylinder 
der Schneidvorrichtung zu erfordem. 

Urn zu verhindern, dass beim Durchgang durch den zweiten Schneidspalt das zweite 
Schneidmesser erneut in die erste Bahn schneidet, ist die Drehung der zwei 
Schneidzylinder vorzugsweise so synchronisiert, dass das zweite Sclineidmesser bei 
seinem Durchgang durch den zweiten Schneidspalt auf einen vom ersten Schneidmesser 
erzeugten Schnitt in der ersten Bahn trifft. 

Um das Treffen dieses Schnitts zu erieichtern, sind vorzugsweise Mittel vorgesehen, um 
die vom ersten Messer beim Schneiden der ersten Bahn an dieser erzeugten 
Schnittkanten auseinander zu riicken, so dass das zweite Messer bei seinem Durchgang 
durch den Spalt auf eine Lucke von nichtverschwindender Breite in der ersten Bahn stoBt 

In einer Ausgestaltung des Raderfalzapparates, bei der der Schneidzylinder bei der 
Schneidvorrichtung auch die Funklion eines Transportzylinders fur die vereinzelten 
Produkte ubernimmt, befindet sich eine einzelne Signatur, solange sie am Schneid- bzw. 
Transportzylinder gehalten wird, zwischen den zwei Schneidmessem, von denen sie 
geschnitten worden ist, und es genugt, dass die Schneidmesser und die Signatur in dieser 
Zeit sich nicht in Bezug aufeinander bewegen, um zu gewahrleisten, dass die Signatur bei 
einem erneuten Durchgang durch einen Schneidspalt nicht emeut beschnitten wird. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden Im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Teils eines Raderfalzapparats mit einer 
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Schneidvorrichtung; 

Fig. 2 bis 5 jeweils Teilschnitte des Transportzylinders und eines Sclineidzylinders in 
unterschiedlichen Ausgestaltungen der Erfindung; 

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht eines Teils einer anderen Ausgestaltung eines 
Raderfalzapparats mit einer Schneidvorrichtung; 

Fig. 7 eine vergrolierte Darstellung eines Details aus Fig. 6; 

Fig. 8 eine Darstellung einer Betriebsweise; 

Fig. 9 eine Darstellung einer anderen Betriebsweise; 

Fig. 10 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Raderfalzapparates. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Teils eines Raderfalzapparates. Dieser 
Raderfalzapparat weist zwei Einlaufe 01; 02 fur mehrlagige Materialbahnen 03; 04, 
insbesondere Papierbahnen 03; 04 auf, die im Folgenden ais innere bzw. auBere Bahn 
03; 04 bezelchnet werden. Beide Bahnen 03; 04 durchlaufen jeweils ein Zugwalzenpaar 
06; 07 zum Einstellen ihrer Spannung und treffen auf einen Transportzylinder 1 1 jeweils in 
Hohe von Schneidspalten 08; 09 zwischen dem Transportzylinder 1 1 einerseits und 
einem der Schneidzylinder 12; 13 andererseits. Anstelle von zwei Einlaufen 01; 02 und 
zwei Schneidspalten 08; 09 konnen auch drei Oder mehr vorgesehen sein. Dabei 
kontaktieren die Bahnen 03; 04 vorzugsweise jeweils zuerst den jeweiligen 
Schneidzylinder 12; 13 und danach den Transportzylinder 11, d. h. die Bahnen 03; 04 
umschlingen zuerst den Schneidzylinder 12; 13 und dann den Transportzylinder 11. 

Jeder Schneidzylinder 12 bzw. 13 hat einen Umfang entsprechend mindestens einer, 
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vorzugsweise zweier Langen der aus den Bahnen 03; 04 herzustellenden Signaturen 21; 
27 und tragt zwei Schneldmesser 14. 

Der Umfang des Transportzylinders 1 1 entspricht mehr als funf, insbesondere sieben 
Langen derSignatur21; 27. Sieben in gleichen Abstanden in die Umfangsflache des 
Transportzylinders 11 eingelassene Gegensclineidleisten, z. B. Hartgummistreifen, 
dienen als Widerlager 33. die jeweils beim Schneiden der Bahnen 03; 04 mit einem 
Schneidmesser 14 zusammenwirken. Jedem der Widerlager 33 benachbart ist jeweils 
eine Halteeinrichtung 16, z. B. Punkturleiste 16 mit ausfahrbaren Punkturnadein 23 (siehe 
Fig. 2 bis 5), am Transportzylinder 11 angeordnet. 

In der in der Fig. 1 gezeigten Stellung durchlaufen ein Schneidmesser 14 des 
Schneidzylinders 12 und ein Widerlager 33 des Transportzylinders 11 soeben den 
Schneidspalt 08 und durchtrennen dabei die innere Bahn 03. Der beim Schneiden 
entstandene fuhrende Rand der inneren Bahn 03 ist an den Punkturnadein 23 einer kurz 
vor Enreichen des Schneidspalts 08 ausgefahrenen Punkturleiste 16 aufgespieKt, die Ihn 
auch beim weiteren Transport fest an der Oberflache des Transportzylinders 11 halten. 

Die auf diese Weise von der inneren Bahn 03 abgeschnittene Signatur 21 wird am 
Transportzylinder 1 1 weiter gefdrdert zum Schneidspalt 09, wo sich die audere Bahn 04 
daruber legt und ebenfalls von den Punkturnadein 23 der Punkturleiste 16 aufgespieUt 
wird. 

Die Drehung der zwei Schneidzylinder 12; 13 ist so synchronisiert, das ein 
Schneidmesser 14 des Schneidzylinders 13 immer gleichzeitig mit einer schmalen Lucke 
zwischen zwei aufeinander folgenden, aus der inneren Bahn 03 geschnittenen Signaturen 
21 und einem Widerlager 33 den Schneidspalt 09 durchlauft. Unterschiedliche Techniken 
zur Erzeugung dieser Lucke werden in folgenden noch anhand der Fig. 2 bis 5 eriautert 
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Der Winkelabstand zwischen den zwei Schneidspalten 08; 09 betragt beim hier gezeigten 
Beispiel ca. 50*". Dieser Winkelabstand kann vom Winkelabstand der Punkturleisten 16 
voneinander (51,5°) Oder einem Vielfachen davon abweichen, damit nicht an den beiden 
Schneidspalten 08; 09 gleichzeitig geschnitten wird; aucii ein halbzahliges Vielfaches 
dieses Werts ist unter dem Geslchtspunkt der Schwingungsvermeidung ungunstig. 

Nach dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 tragt jede Punkturieiste 16 ein 
Gesamtprodukt, das jeweiis aus einem von der inneren Bahn 03 abgeschnittenen 
Signatur 21 und einer von der auReren Bahn 04 abgeschnittenen Signatur 27 
zusammengesetzt ist. Mit jeder Umdrehung des Transportzylinders 11 werden sieben 
Produkte erzeugt, genauso, wie wenn beide Bahnen 03; 04 in herkommlicher Weise iiber 
einen gemeinsamen Einlauf 01 ; 02 zugefuhrt wiirden. Da sich allerdings das Abschneiden 
jeder einzelnen Signatur 21; 27 auf zwei Schneidschritte an den Schneidspalten 08; 09 
verteilt, ist die in jedem Schneidschritt aufeubringende Kraft geringer, und ein 
befriedigender Gleichlauf der Maschine ist leichter aufrechtzuerhalten. 

An den Transportzylinder 1 1 sind ferner zwei Zylinder 17 und 18, insbesondere 
Falzwalzen 17 und 18, die zusammen einen Spalt 19, insbesondere einen Falzspalt 19, 
bllden, beruhrungsfrei angestellt. Am Transportzylinder 1 1 sind sieben in der Fig. 1 nicht 
gezeigte Falzmesser angebracht, die jeweiis bei Erreichen des Falzspalts 19 zwischen 
dem Transportzylinder 1 1 ausgefahren werden, um die am Transportzylinder 1 1 
transportierten Produkte in an sich bekannter Weise mit einer gewunschten, in etwa mittig 
auf den Seiten der Signaturen 21 ; 27 iiegenden Falzlinie voran in den Falzspalt 19 zu 
drucken und so zu falzen. Die gefalzten Produkte durchlaufen den Falzspalt 19 und fallen 
auf bekannte Weise auf ein nicht gezeigtes Schaufelrad und werden von diesem auf ein 
Forderband ausgelegt. 

Fig. 2 zeigt eine Detailansicht des Schneidspalts 09 und seiner Umgebung gemali einer 
ersten Ausgestaltung der Erfindung. Zwei der sieben Punkturleisten 16 des 
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Transportzylinders 11 sind in der Fig. 2 dargestellt und mit Punkturleisten 16'; 16" 
bezeichnet. Beide sind jeweils um eine Welle 22 gesteuert schwenkbar und tragen 
Punktumadeln 23, die so orientiert sind, dass ihre aus dem Umfang des 
Transportzylinders 11 herausragende Spitze jeweils welter vom Mittelpunkt der Welle 22 
entfemt ist als ihre innerhalb des Transportzylinders 1 1 liegende Basis. Die Punktumadeln 
23 der Punkturleiste 16' befinden sich in einer vergleichsweise welt ausgefahrenen 
Stellung, in der sie zuvor audi den Schneidspalt 08 durchlaufen haben. Diese gleiche 
Stellung ist am Ort der Punkturleiste 16" gestrichelt gezeichnet 

Im Vergleich hierzu ist die Punkturleiste 16" ein Stuck welt ins Innere des 
Transportzylinders 1 1 zuruckgeschwenkt. Diese Schwenkbewegung bewirkt eine 
Verschiebung des Schnittpunktes zwischen den Punktumadeln 23 und der Oberflache 
des Transportzylinders 1 1 entgegen dessen Drehrichtung. Durch diese Verschiebung ist 
die von der Punkturleiste 16" gehaltene Signatur 21 im Vergleich zu der Stellung, in der 
sie am Schneidspalt 08 von der inneren Bahn 03 abgeschnitten wurde, geringfugig 
entgegen der Drehrichtung des Transportzylinders 1 1 verschoben. Nach dem Durchlauf 
durch den Schneidspalt 09 kehrt die Punkturleiste 16'' in die gestrichelt gezeigte Stellung 
zuruck Oder geht gar in eine noch weiter ausgefahrene Stellung uber, um so die 
Ruckwartsverschiebung der Signatur 21 wieder aufeuheben bzw. uberzukompensieren. 
Auf diese Weise entsteht jeweils zwischen der Signatur 21 und einer unmittelbar zuvor 
abgeschnittenen Signatur 27 eine schmale Lucke 26, in die das Schneidmesser 14 
eingreifen und so die au&ere Bahn 04 gegen das Widerlager 33 pressen und 
durchtrennen kann, ohne Gefahr zu laufen, emeut auch eine der Signaturen 21; 27 zu 
schneiden. 

Fig. 3 zeigt eine alternative Ausgestaltung des Transportzylinders 11 und des 
Schneidzylinders 13 in einem Teilschnitt analog dem der Ffg. 2. Der Schneidzylinder 13 
weistzu jedem Schneidmesser 14 eine iiberseinen aufJeren Umfang vorspringende 
Leiste 28 auf, die den Schneidspalt 09 jeweils kurz vor dem zugeordneten Schneidmesser 



2004-04-30 



8 



14 durchlauft. Eine komplementar geformte Rille 29 am Transportzylinder 1 1 liegt der 
Leiste 28 bei jedem Spaltdurchgang gegeniiber, so dass die Leiste 28 einen nacheilenden 
Randbereich des von der inneren Bahn 03 abgeschnittenen Signatur 27 sowie die auliere 
Bahn 04 in die Rille 29 hineindruckt. Dadurch wird der nachellende Rand der Signatur 27 
vorgezogen und die Lucke 26 geoffnet. Es ist daher bei dieser Ausgestaltung nicht 
erforderlich. dass die Punkturleiste 16" nach ihrem Durchgang durch den Schneldspalt 09 
wieder auswarts schwenkt, urn die Lucke 26 zu erzeugen. 

Eine dritte Ausgestaltung ist in Fig. 4 wiederum anhand eines Teilsclinittes des 
Transportzylinders 11 und des Schneidzylinders 13 dargestellt, Der Schneidzylinder 13 ist 
identisch mit dem der Fig. 2, der Transportzylinder 1 1 unterscheidet sich durch die 
Anordnung der Wellen 22, urn die die Punkturleisten 16 schwenkbar sind. Wahrend bei 
den Ausgestaltungen der Fig. 2 und 3 diese Wellen 22 in Drehrichtung des 
Transportzylinders 11 vor den Punkturnadein 23 liegen, sind sie bei der Ausgestaltung der 
Fig. 4 hinter diesen angeordnet. Die Orientierung der Punkturnadein 23 In Bezug auf die 
Oberflache des Transportzylinders 1 1 ist in alien Fallen die gleiche, sie sind gegen die 
Oberflachennomiale geringfiigig in Drehrictitung des Transporlzylindere 1 1 nach vorn 
geneigt, so dass eine auf an den Punkturnadein 23 aufgespiefites Material wirkende 
Spannung dieses gegen die Oberflache des Transportzylinders 1 1 gedriickt halt. 

Aus der veranderten Anordnung der Wellen 22 resultiert ein veranderter Ablauf der 
Schwenkbewegung der hiermit 16*; 16** bezeichneten Punkturleisten. Die Punkturieiste 
16*, die noch weit vom Schneldspalt 09 entfemt Ist, beflndet sich in einer vergleichsweise 
wenig ausgefahrenen Position, in der ihre Punkturnadein 23 weit genug iiber den Umfang 
des Transportzylinders 1 1 hinausreichen, urn die innere Bahn 03 zu halten. Erst kurz vor 
Erreichen des Schneidspalts 09 wird die Punkturleiste 16* weiter ausgefahren, urn auch 
die auBere Bahn 04 zu punktieren, wie an der Punkturleiste 16** zu erkennen. Bei dieser 
Ausgestaltung bewirkt die Auswartsbewegung der Punkturnadein 23 eine Verschiebung 
von deren Schnittpunkt mit dem Umfang des Transportzylinders 1 1 entgegen dessen 
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Bewegungsrichtung und damit ein Abrucken des fuhrenden Randes der von der 
Punktufleiste 16** gehaltenen Signatur 21 vom Auftreffpunkt des Schneidmessers 14 auf 
das Widerlager 33. Die Punktumadein 23 der Punkturleiste 16*** sind demgegeniiber 
wieder ein Stuck weiter in den Transportzylinder 11 zuruckgezogen, urn so die von ihnen 
gehaitene Signatur 27 in Umfangsrichtung vorzurucken und so die Lucke 26 in Holie des 
Widerlagers 33 zu offnen. 

Bel dieser Ausgestaitung warden mehrere Richtungswechsel in der Bewegung der 
Punktumadein 23 im Laufe einer Umdrehung des Transportzylinders 1 1 vermieden. 

Eine vierte Ausgestaitung der Schneidvorrichtung ist in Fig. 5 wiederum in einer zur Fig. 4 
anaiogen Ansicht dargestellt. 

Bei dieser Ausgestaitung sind am Umfang des Transportzylinders 11 jeweils zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Punkturleisten 16', 16". 16'",... Segmente 32\ 32", ... zur 
UmfangsvergroBerung angeordnet. Jedes dieser Segmente 32', 32", ... setzt sich 
zusammen aus einer Mehrzahl von flexiblen Lamellen. die in axiaier Richtung des 
Transportzylinders 1 1 nebeneinander angeordnet und durch Spalte beabstandet sind. 
Diese Spalte dienen bei der Ubergabe derfertig geschnittenen Signaturen 21; 27 an die 
Falzwalzen 17; 19 jeweils als Austrittsoffnungen fur Zinken eines (nicht dargestellten) 
Falzmessers. Die Enden der Lamellen sind jeweils an in Umfangsrichtung des 
Transportzylinders 1 1 verschiebbaren Kopfleisten 31 verankert. 

Das Segment 32' befindet sich in einer Konfiguration, in der der Verlauf seiner Lamellen 
der Zylinderform des Transportzylinders 1 1 entspricht Nach Durchgang eines solchen 
Segments 32' durch den Schneidspalt 09 werden dessen Kopfleisten 31 aufeinander zu 
verschoben, so das seine Lamellen, wfe am Segment 32" gezeigt, einen iiber den 
Umfang des Transportzylinders 11 hinausgreifenden Vorsprung bilden. In Foige dieses 
Vorsprungs ist der entlang der Oberflache des Transportzylinders 1 1 gemessene Abstand 
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zwischen den Punkturleisten 16" und 16"' groBer ais der zwischen den Punkturleisten 16' 
und 16", letzterer entspricht der Lange der am Schneidspalt 08 erzeugten Signaturen 21; 
27. Die Ausbuchtung des Segments 32" bewirkt daher, dass zwischen den Signaturen 21 
und 27 die Lucke 26 entsteht, in die das Schneidmesser 14 des Schneldzylinders 13 
eingreifen kann. 

Der Schneidzylinder 13 ist auf dem Umfang des Transportzylinders 11 pliasenversetzt 
schneidend angeordnet. 

Der Schnitt des Schneidzylinders 12 auf dem Transportzylinder 1 1 erfolgt kurz neben, 
insbesondere 10 mm, neben dem anderen Schnitt des Schneidzylinders 13. 

Die Schneidzylinder 12 und 13 sind in Umfangsrichtung am Transportzylinder 1 1 
angeordnet. 

Fig. 6 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Teils einer altemativen Ausfuhrung 
des Raderfalzapparats, bei der die Schneidmesser 14 am Transportzylinder 1 1 
angeordnet sind. Der Umfeng des Schneid- und Transportzylinders 11 entspricht mehrals 
funf, vorzugswelse sieben Langen der Signatur 21; 27. Er tragt gleichmadig um seinen 
Umfang verteilt mehr ais funf, vorzugswelse sieben Schneidmesser 14 und, in seiner 
Bewegungsrichtung (Drehung im Gegenuhrzeigersinn in Fig. 1) kurz hinter jedem 
Schneidmesser 14, eine Halteeinrichtung 16, z. B. eine Punkturleiste 16. Eine solche 
Punkturleiste 16, die um eine Welle 22 schwenkbar ist und Punktumadein 23 tragt, ist in 
Fig. 7 vergroBert im IVIoment ihres Durchgangs durch den Schneidspalt 08 am 
Gegenzylinder 34 gezeigt. 

Jeder der zwei identisch aufgebauten Gegenzylinder 34 bzw. 36 hat ei'nen Umfang 
entsprechend mindestens einer, vorzugswelse zweier Langen der aus den Bahnen 03; 04 
herzustellenden Signaturen 21; 27. Er tragt mindestens einen, vorzugswelse zwei in seine 
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Umfangsflache eingelassene Gegenschneidleisten, z. B. Hartgummistreifen, die beim 
Schneiden der Bahnen 03 bzw, 04 als Widertager 33 der Schneidmesser 14 dienen, 
sowie in Bewegungsrichtung kurz hinter jedem Widerlager 33, eine Nut 24 zum 
Aufnehmen der beim Durchgang durch den Schneidspalt 08 oder 09 uber den Umfang 
des Schneid- und Transportzylinders 1 1 ausgefahrenen Spitzen der Punkturnadein 23 der 
Punkturleisten 16. 

In der in Fig. 6 gezeigten Stellung durchlaufen ein Schneidmesser 14 des Schneid- und 
Transportzylinders 1 1 und ein Widerlager 33 des Gegenzylinders 34 soeben den 
Schneidspalt 08 und durchtrennen dabei die innere Bahn 03. Der beim Schneiden 
entstandene fiihrende Rand der inneren Bahn 03 ist an den Punkturnadein 23 einer kurz 
vor Erreichen des Schneidspalts 08 ausgefahrenen Punkturleiste 16 aufgespieRt, die ihn 
auch beim weiteren Transport fest an der Oberflache des Schneid- und 
Transportzylinders 1 1 halten. 

Die auf diese Weise von der inneren Bahn 03 abgeschnittene Signatur 21 wird am 
Schneid- und Transportzylinder 1 1 welter gefordert zum Schneidspalt 09, wo sich die 
audere Bahn 04 daruber legt, ebenfells von den Punkturnadein 23 der Punkturleiste 16 
aufgespiellt und von dem gleichen Schneidmesser 14 geschnitten wird. Da die 
Schneidmesser 14 und die Punkturleisten 16 sich zwischen dem Durchgang durch den 
Schneidspalt 08 und dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 in Bezug auf den 
Schneid- und Transportzylinder 1 1 nicht bewegen, besteht keine Gefahr, dass die im 
Schneidspalt 08 von der Bahn 03 abgeschnittenen Signaturen 21 beim Durchgang durch 
den Schneidspalt 09 erneut beschnitten werden. 

Die Spitzen der Punkturnadein 23 (siehe Fig. 7) stehen am Ort der Schneidspalte 08 und 
09 welter uber den Umfang des Schneid- und Transportzylinders 1 1 vor als die 
Schneidmesser 14, urn zu gewahrleisten, dass sie die Bahn 03 bzw. 04 bereits 
durchstolien haben, bevor diese vom Schneidmesser 14 geschnitten wird. 
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Der Winkelabstand zwischen den zwei Schneidspalten 08; 09 betragt beim hier gezeigten 
Beispiel ca. 50"". Dieser Winkelabstand kann vom Winkelabstand der Punkturleisten 16 
vonelnander (51,5°) Oder einem Vielfachen davon abweichen, damit nicht an den beiden 
Schneidspalten 08; 09 gleichzeitig geschnitten wird; auch ein halbzahliges Vieifaches 
dieses Werts 1st unter dem Gesichtspunkt der Schwingungsvermeidung ungunstig. 

Nach dem Durchgang durch den Schneidspalt 09 tragt jede Punkturieiste 16 ein 
Gesamtprodukt, das jeweils aus von der inneren Bahn 03 abgeschnittenen Signaturen 21 
und von der auBeren Bahn 04 abgeschnittenen Signaturen 27 zusammengesetzt ist. Mit 
jeder Umdrehung des Schneid- und Transportzylinders 11 werden sieben Signaturen 21; 
27 erzeugt, genauso, wie wenn beide Bahnen 03; 04 in herkommlicher Weise uber einen 
gemeinsamen Einlauf 01; 02 zugefiihrt wurden. Da sich allerdings das Abschneiden jeder 
einzelnen Signatur 21; 27 auf zwei Schneidschritte an den Spalten 08; 09 verteilt, ist die in 
jedem Schneidschritt aufzubringende Kraft geringer, ein befriedigender Gleichlauf der 
Maschine ist leichter aufrechtzuerhaiten, und auch die Anforderungen an die 
mechanische Belastbarkeit der Schneidvorrichtung sind niedriger als bei der Zufuhrung 
uber einen gemeinsamen Einlauf 01; 02. 

Am Schneid- und Transportzylinder 1 1 sind femer mindestens funf, vorzugsweise sieben 
in der Figur nicht gezeigte Falzmesser angebracht, die jeweils bei Erreichen eines 
Falzspalts 19 zwischen zwei am Schneid- und Transportzylinder 11 nicht beruhrend 
angestellten Falzwalzen 17 und 18 ausgefahren werden, um die am Schneid- und 
Transportzylinder 1 1 transportierten Produkte in den Falzspalt 19 auf an sich bekannter 
Weise zu ubergeben und zu falzen. Die gefalzten Produkte durchlaufen den Falzspalt 19 
und fallen in ein nicht gezeigtes Schaufelrad und werden von diesem auf ein ebenfalls 
nicht gezeigtes, da bekanntes, Forderband ausgelegt. 

Eine abgewandelte Ausgestaltung der Schneidvorrichtung unterscheidet sich von der in 



2004-04-30 



13 



Fig. 6 gezeigten dadurch, dass sie nur einen einzigen Einlauf 02 fur eine einzige zu 
schneldende Bahn 04 auiweist. Zu Ihrer Beschreibung wird auf Fig. 6 Bezug genommen, 
wobei der Einlauf 01, die Bahn 03 und der Gegenzylinder 34 als niclit vorhanden 
angenommen werden. 

Es 1st mogllch, dass jede der Bahnen 03; 04 gleiche Muster A bzw. B hinterelnander, d. h. 
in Transportrichtung aufweist. Diese Muster A und B werden vorzugsweise mit 
mindestens einem Formzylinder einer Druckeinheit gedruckt, der am Umfang zwei gleiche 
Muster A oder 8 tragt. Die Bahnen 03; 04 werden ubereinander gefiihrt, so dass 
Signaturen mit ubereinanderliegenden Mustern A und B entstehen, die jeweils zum 
Falzspalt 19 ubergehen. Dazu muR der Transportzylinder 11 nicht zwingend eine 
ungeradzahlige Teilung aufweisen, sondern kann auch eine geradzahlige Teilung, 
vorzugsweise grofier 4 oder 6 aufweisen. 

Die Muster A, B, C, D bezeichnen vorzugsweise jeweils zwei Zeitungsseiten, wobel A1 , 
A2; B1, B2; CI, C2; D1, D2 jeweils eine Zeitungsseite bezeichnen. Unter der 
Bezeichnung Bahn 03; 04 ist mindestens eine Bahn 03; 04 zu verstehen, vorzugsweise ist 
darunterjedoch jeweils ein aus mehreren aufeinanderliegenden Bahnen 03; 04 
bestehender Strang zu verstehen. 

Dabei konnen die Bahnen 03; 04 jeweils mit Fomizylindem von Druckeinheiten bedruckt 
werden, die entweder ein Muster A bzw. B am Umfang tragen (Einfach-Umfang) oder 
zwei Muster A bzw. B am Umfang (Doppel-Umfang) tragen. Bei Doppel-Umfang- 
Fonnzylindem konnen zwei gleiche Muster A. A und B, B oder zwei verschiedene Muster 
A, B am Umfang angeordnet sein. 

Es sind daher vier Betriebsweisen bei Einsatz der erfindungsgemaBen Raderfalzapparate 
mogiich. 
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In einer ersten und zweiten Betriebsweise werden beide Bahnen 03; 04 vor dem ersten 
Hnlauf 01 auf dem Transportzyllnder 1 1 zusammengefuhrt und mittels eines efnzigen 
Schneidvorgangs getrennt. 

Dabei tragen die Bahnen 03; 04 in einer ersten Betriebsweise hintereinander gleiche 
Muster A bzw. C, wie in Fig. 8 zu sehen ist, und es werden auf dem Transportzylinder 1 1 
hintereinander bei jeder Umdrehung gleiche Produkte gebildet und direl<t an den Falzspalt 
19 abgegeben. 

In einer zweiten, einem Sammelbetrieb entsprechenden Betriebsweise tragen die Bahnen 
03; 04 wie in Fig. 9 gezeigt hintereinander alternierende Muster A, B bzw. C, D, die bei 
einer ersten Umdrehung des mit einer ungeraden Anzahl von Feldern versehenen 
Transportzylinders 1 1 (= Sammelzylinder) altemierend auf den Transportzylinder 1 1 
abgelegt werden. Feider des Transportzylinders 1 1 , die zur Signaturen mit den Mustern A, 
C tragen, passieren die zwei Falzzylinder 17; 18, ohne dass die Signaturen abgegeben 
werden. Bei einem zweiten Durchlauf eines solchen Feldes am Einlauf 01 wird es 
zusatzlich mit Signaturen mit den Mustern B, D beladen. Erst dann werden alle vier 
Signaturen gemeinsam an den Falzspalt 19 abgegeben. 

in einer dritten und vierten Betriebsweise werden die zwei Bahnen 03; 04 getrennt uber 
die Einlaufe 01 bzw. 02 zugefuhrt. 

In der dritten Betriebsweise tragen die Bahnen 03; 04 gemaR Fig. 9 hintereinander 
altemierend Muster A, B bzw. C, D. 

Dabei wird be! einer ersten Umdrehung des Transportzylinders 1 1 (= Sammelzylinder) ein 
Feld des Transportzylinders am Einlauf 01 mit einer Signatur mit Muster A und am Einlauf 
02 mit einer Signatur mit Muster C beladen, so dass jede zweite Punkturleiste 16 beim 
Passieren der Falzzylinder 17; 18 Signaturen mit Mustern A; C tragt und die Zylinder 
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passiert, ohne die Signaturen abzugeben. Bei einer zweiten Umdrehung werden dann 
nochmals von jeder Bahn 03; 04 zwei Signaturen mil Mustem B. D auf die Punkturleislen 
16 gefuhrt. 

Bel der zweiten Umdreiiung der Transportzylinder 1 1 sind daher Signaturen von Mustern 
A, C, B, D auf den Punkturieisten 16 alternierend mit Punkturleisten 16, die lediglich 
Signaturen mit IVIustem A, C tragen. wobei die fertigen Produkte, bestehend aus vier 
Signaturen mit Mustern A, C, B, D jedes zweiten Feldes an den Falzspalt 19 iibergeben 
werden. 

In einer vierten Betriebsweise weisen die Bahnen 03; 04 wie in Fig. 8 hintereinander 
gleiche Muster A, A bzw. C, C auf, so dass bei jeder Umdrehung der Transportzylinder 1 1 
jede Punkturleiste 16 Signaturen mit Mustern A. C aufnimmt, die bei Erreichen des 
Falzspalts 19 direkt an diesen iibergeben werden. 

In einem weitferen Ausfuhrungsbeispiel weist der Transportzylinder 11 drei 
Halteeinrichtungen 16, vorzugsweise Punkturnadelsatze 16 auf. Es sind zwei Falzmesser 
angeordnet. Diese Falzmesser sind auf einem rotieitaren Trager innerhalb der 
Mantelflache des Transportzylinders 1 1 drehbar angeordnet. Dieser Trager ist exzentrisch 
zur Rotationsachse der Mantelflache des Transportzylinders 1 1 angeordnet und rotiert mit 
Relativgeschwindigkeit zur Mantelflache des Transportzylinders 11. Diesem 
Transportzylinder 1 1 sind zwei Schneideinrichtungen zugeordnet, so dass am Umfang 
zwei versetzt angeordnete Schneidspalte 08, 09 vorhanden sind. 

Diese Schneideinrichtungen weisen jeweils einen drehbaren Zylinder 12, 13 bzw. 34, 36 
auf, der entweder mit mindestens einem Schneidmesser 14 oder mindestens einem 
Gegenlager 33 fur ein Schneidmesser 14 versehen ist. 

Weisen die Zylinder 12. 13 Schneidmesser 14 auf. sind auf dem Transportzylinder 11 
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Gegenlager 33, vorzugsweise drei, angeordnet. Weisen hingegen die Zylinder 34, 36 
Gegenlager 33 auf, sind auf dem Transportzylinder 1 1 Schneidmesser 14, vorzugsweise 
drei, angeordnet. 
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Bezugszeichenliste 

01 Einlauf 

02 Einlauf 

03 Materialbahn; Bahn, erste; Bahn, innere; Papierbahn; 

04 Materialbahn, Bahn, zweite; Bahn, auBere; Papierbahn 

05 - 

06 Zugwalzenpaar 

07 Zugwalzenpaar 

08 Schneidspalt, erster 

09 Schneidspalt, zweiter 
10 

11 Transportzylinder, Falzmesserzylinder 

12 Schneidzylinder, erster; Gegenzylinder, erster 

13 Schneidzylinder, zweiter; Gegenzylinder, zweiter 

14 Schneidmesser 
15 

16 Mittel, Halteeinrichtung, Punkturleiste 

17 Zylinder, Falzwaize 

18 Zylinder, Falzwaize 

19 Spalt, Falzspalt 

20 - 

21 SIgnatur, erste 

22 Welle 

23 Punktumadein 

24 Nut 

25 - 

26 Lucke 

27 Signatur, zweite 
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28 Leiste 

29 Riile 

30 - 

31 Mittel, Segment, Kopfleiste 

32 Mittel, Segment 

33 Widerlager 

34 Gegenzylinder, erster 

35 - 

36 Gegenzylinder, zweiter 
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Anspruche 

1 . Raderfalzapparat mit einer Schneidvorrichtung (1 1 , 12, 13; 1 1 , 34, 36) zum 
Querschneiden wenigstens einer Materialbahn (03; 04) mit einem Transportzylinder 
(11) und zwel einen Falzspalt (19) bildenden Falzwalzen (17; 18), wobel der 
Transportzylinder (11) mit einem ersten Gegenzylinder (12; 34) einen ersten 
Schneidspalt (08) bildend angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportzylinder (11) zusatzlich mit einem zweiten Gegenzylinder (13; 36) einen 
zweiten Schneidspalt (09) bildend angeordnet ist. 

2. Raderfalzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Gegenzylinder (12; 13) jeweils ein Schneidzylinder (12; 13) ist. 

3. Raderfalzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportzylinder (11) Widerlager (33) fiir Schneidmesser (14) der Schneidzylinder 
(12; 13) aufweist. 

4. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
Gegenzylinder (12; 34) mit dem Transportzylinder (11) zum Durchtrennen einer 
ersten Materialbahn (03) und der zweite Gegenzylinder (13; 36) mit dem 
Transportzylinder (11) zum Durchtrennen einer zweiten Materialbahn (04) 
zusammenwirkt. 

5. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gegenzylinder (12; 13; 34; 36) auf dem Umfang des Transportzylinders (11) 
phasenversetzt schneidend angeordnet sind. 



6. 



Raderfalzapparat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem 
Transportzylinder (11) der Schnitt im erste Schneidspalt (08) kurz neben, 
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insbesondere weniger als 10 mm, neben einem Schnttt im zweiten Schneidspalt 
(09) erfolgt. 

7. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gegenzylinder (12; 13; 34; 36) am Transportzylinder (11) in Umfangsrichtung 
versetzt angeordnet sind. 

8. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass durch den ersten 
Schneidspalt (08) ein ersterTransportweg fur eine erste zu schneidende 
Materialbahn (03) verlauft, wobei der erste Schneidzyllnder (12) wenigstens ein 
Schneidmesser (14) zum Abschneiden einer ersten Signatur (21) von der ersten 
iVIaterialbahn (03) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den ersten 
Schneidspalt (08) tragt, dass ein zweiter Transportweg fur eine zweite zu 
schneidende Materialbahn (04) am Transportzylinder (11) auf den ersten 
Transportweg trifft, und durch den zweiten Schneidspalt (09) beide Transportwege 
verlaufen, wobei der zweite Schneidzylinder (13) wenigstens ein Schneidmesser 
(14) zum Abschneiden einer zweiten Signatur (27) von der zweiten Materialbahn 
(04) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den zweiten Schneidspalt 
(09) tragt. 

9. Raderfalzapparat nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehung der 
zwei Schneidzylinder (12; 13) so synchronislerl 1st, dass das Schneidmesser (14) 
bei seinem Durchgang durch den zweiten Schneidspalt (09) auf einen vom 
Schneidmesser (14) erzeugten Schnitt in der ersten Materialbahn (03), der im ersten 
Schneidspalt (08) erfolgt ist, trifft. 

10. Raderfalzapparat nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch Mittel (16; 16'; 16"; 16*; 
16**; 16***; 31; 32'; 32") zum Auseinanderrucken der vom ersten Schneidmesser 



2004-04-30 



21 



(14) beim Schneiden der ersten Materialbahn (03) an dieser erzeugten 
Schnittkanten. 

1 1 . Raderfalzapparat nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel (1 6; 
16'; 16"; 16*; 16**; 16***; 31; 3Z; 32") zum Auseinanderriicken der Schnittkanten 
eine Halteeinrichtung (16"; 16**) zum Halten der abgeschnittenen ersten SIgnatur 
(21) und zum Verschieben der ersten Signatur (21) entgegen der Transportrichtung 
vor Erreichen des zweiten Schneidspaits (09) umfassen. 

12. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 0 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
Mittel (16; 16*; 16"; 16*; 16**; 16***; 31; 32'; 32") zum Auseinanderrucken der 
Schnittkanten eine Halteeinrichtung (16"*; 16***) zum Halten der abgeschnittenen 
zweiten Signatur (27) und zum Verschieben der zweiten Signatur (27) in der 
Transportrichtung nach Durchgang durch den zweiten Schneidspalt (09) umfassen. 

13. Raderfalzapparat nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportzylinder (11) wenigstens ein Schneidmesser (14) tragt 

14. Raderfalzapparat nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gegenzylinder (12; 13; 34; 36) Jeweils ein mit dem Schneidmesser (14) 
zusammenwirkendes Widerlager (33) aufweisen. 

15- Raderfalzapparat nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass durch 
den ersten Schneidspalt (08) ein erster Transportweg fur eine erste zu schneidende 
Materialbahn (03) verlauft, dass ein zweiter Transportweg fur eine zweite zu 
schneidende Materialbahn (04) am Transportzylinder (11) auf den ersten 
Transportweg trifft und durch den zweiten Schneidspalt (09) beide Transportwege 
verlaufen. 
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16. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch einen ersten 
Gegenzylinder (34). der gemeinsam mit dem Transportzyllnder (11) drehbar ist und 
den ersten Schneidspalt (08) begrenzt, durch den ein erster Transportweg fur die 
erste Materialbahn (03) verlauft, wobei der Transportzylinder (11) wenigstens ein 
Schneldmesser (14) zum Abschneiden einer Signatur von der ersten Materialbahn 
(03) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den ersten Schneidspalt (08) 
tragt, und der Gegenzylinder (34) ein mit dem Schneldmesser (14) 
zusammenwirkendes Widerlager (33) aufweist, wobei der Transportzylinder (11) 
eine Halteelnrichtung (16) zum Halten einer abgeschnittenen Signatur und 
Transportieren der Signatur durch den ersten Schneidspalt (08) aufweist, und dass 
der erste Transportweg den ersten Gegenzylinder (34) im Eingang des ersten 
Schneidspalts (08) umschlingt. 

17. Raderfalzapparat nach Anspruch 10, 11, 12, Oder 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Halteelnrichtung (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***) eine Punkturleiste (16; 16*; 
16"; 16*; 16**; 16***) ist. 

18. Raderfalzapparat nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Punkturnadein (23) tragende Punkturleiste (16; 16*; 16"; 16*; 16**; 16***) urn eine 
Welle (22) schwenkbar ist und dass die Punkturnadein (23) den Umfang des 
Transportzyllnders (11) an einer entsprechend der Schwenkstellung der 
Punkturieiste (16; 16*) veranderiichen Ort kreuzen. 

19. Raderfalzapparat nach Anspruch 12 und Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Punkturnadein (23) tragende Punkturieiste (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***) 
um eine Welle (22) schwenkbar ist und dass die Spitzen der Punkturnadein (23) 
einen grotleren Abstand von der Welle (22) haben als ihre Basen. 
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20. Raderfalzapparat nach einem der Anspruche 10, 1 1 , 12 oder 16 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Mittel (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***; 31; 32'; 32") zum 
Auseinanderriicken der Schnittkanten eines radial verschiebbaren Segmentes (31 ; 
32'; 32") des Transportzylinders (11) und eine Steuervorrichtung zum Antreiben 
einer Auswartsbewegung des Segmentes (31; 32'; 32") nach Durchgang durch den 
zweiten Schneidspalt (09) umfassen. 

21 . Raderfalzapparat nach einem der Anspruche 10,11,12 oder 1 6 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mittel (16; 16'; 16"; 16*; 16**; 16***; 31; 32'; 32") zum 
Auseinanderrucken der Schnittkanten eine Rille (29) am Transportzylinder (11) und 
eine mit der Rille (29) zusammenwirkende Leiste (28) am zweiten Schneidzylinder 
(13) umfassen. 

22. Raderfalzapparat nach einem der Anspruche 17 bis 21 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der erste Gegenzylinder (34) wenigstens eine Nut (24) zum Aufnehmen von 
Punkturnadein (23) der Punkturleiste (16) auiweist. 

23. Raderfalzapparat nach Anspruch 13, 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass der 
erste Transportweg fur eine erst zu schneidende Materialbahn (03) den ersten 
Gegenzylinder (34) im Eingang des ersten Schneidspalts (08) umschlingt 

24. Raderfalzapparat nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch einen ersten 
Gegenzylinder (34), der gemeinsam mit dem Transportzylinder (11) drehbar ist und 
den ersten Schneidspalt (08) begrenzt, durch den ein erster Transportweg fur die 
erste Materialbahn (03) verlauft, wobei der Transportzylinder (1 1) wenigstens ein 
Schneidmesser (14) zum Abschneiden einer Signatur von der ersten Materialbahn 
(03) beim Durchgang des Schneidmessers (14) durch den ersten Schneidspalt (08) 
tragt, und der Gegenzylinder (34) ein mit dem Schneidmesser (14) 
zusammenwirkendes Widerlager (33) aufweist, wobei ein zweiter Transportweg fiir 
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eine zweite zu schneidende Materialbahn (04) am Transportzylinder (11) auf den 
ersten Transportweg trifft, und dass ein zweiter Gegenzylinder (36) mit dem 
Transportzylinder (11) gemeinsam drehbar ist und mit diesem einen zweiten 
Schneidspait (09) begrenzt, durch den beide Transportwege verlaufen, wobei der 
zweite Gegenzylinder (36) ein Widerlager (33) tragt, das zum Absclineiden einer 
zweiten Signatur von der zweiten Materialbahn (04) mit dem Schneidmesser (14) 
beim Durchgang des Schneidmesser (14) durch den zweiten Schneidspait (09) 
zusammenwirkt. 

25. Raderfalzapparat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Transportzylinder (11) wenigstens fiinf, vorzugsweise 
sleben Felder aufweist. 

26. Raderfalzapparat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass jeder Materialbahn (03; 04) ein Einlauf (01 ; 02) zugeordnet 
ist. 

27. Raderfalzapparat nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Transportzylinder (11) als Falzmesserzylinder (11) 
ausgebildet ist. 
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Zusammenfassung 

Ein Raderfalzapparat mit zwei Schneidvomchtungen zum Querschneiden wenigstens 
einer ersten Materialbahn wird beschrieben. Die Schneidvomchtungen umfassen 
Schneid- bzw. Gegenzyiinder, die gemeinsam drehbar sind und mit einem 
Transportzylinder Spalte begrenzen, durch die Jewells ein Transportweg fiir eine 
Materialbahn veriauft. Der Transportzylinder oder die Schneidzylinder tragen wenigstens 
ein Messerzum Abschneiden eines Produkts von den Materialbahnen beim Durchgang 
des Messers durch einen der Spalt. Der Transportzylinder weist eine Haltevorrichtung 
zum Halten einer abgeschnittenen Signatur und Transportieren der Signatur durch den 
jeweiligen Spalt auf. Der Transportzylinder bzw. die Gegenzyiinder weisen mit dem 
Messer zusammenwirkende Wideriager auf. 
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Fig. 10 



